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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern eines SchweiBgerates, bei dem einzelne 
SchweiBparameter, wie beispielsweise eine Stromstarke, eine Drahtvorschubgeschwindig- 
keit, ein SchweiBverfahren, eine Frequenz und/oder Pulszeit eines SchweiBstromes usw., in 
Form eines SchweiBjobs fur einen bestimmten SchweiBprozess vom Benutzer mittels einer 
mit dem SchweiBgerat leitungsverbundenen, bzw. integrierten ersten Bedieneinheit einge- 
stellt wird, wobei mehrere derartige SchweiBjobs in einer Speichervorrichtung hinterlegt 
werden konnen und durch Auswahl eines SchweiBjobs mittels der ersten Bedieneinheit das 
SchweiBgerat entsprechend der darin hinterlegten Parameter von einer Steuervorrichtung, 
insbesondere einer Mikroprozessorsteuerung, die Komponenten der SchweiBanlage, wie 
beispielsweise ein Leistungsteil, ein Drahtvorschubsystem bzw. ein Drahtvorschubgerat 
usw., angesteuert werden und durch Betatigen einer zweiten Bedieneinheit, insbesondere 
eines Tastenelementes, welche am SchweiBbrenner angeordnet ist, ein Startsignal an die 
Steuervorrichtung zum Start des SchweiBvorganges gesendet wird, sowie eine Steuervor- 
richtung fur ein SchweiBgerat, bestehend aus einer ersten Bedieneinheit, einer Mikropro- 
zessorsteuerung, umfassend eine Speichervorrichtung und ein Leistungsteil, wobei die ver- 
schiedenen Parameter in Form von SchweiBjobs mittels der ersten Bedieneinheit einstell- 
bar sind und das SchweiBgerat entsprechend dieser Parameter vom Leistungsteil angesteu- 
ert wird, und einenam Brenner des SchweiBgerates angeordneten, mit der Mikroprozes- 
sorsteuerung leitungsverbunden zweiten Bedieneinheit, an dem ein Tastenelement zur Er- 
zeugung von einem Startsignalen angeordnet ist sowie die Verwendung.des Verfahrens 
zum Steuern eines MIG, MAG oder WIG SchweiBgerats. 

-%nmodema£chvrei£ger^^^ vielfiliige Anibrderuns-n gecteilu Umiiaa. 
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SchweiBdrahtdurchmesser sowie die entsprechende Drahtvorschubgeschwindigkeit, sowie 
speziell auf das SchweiBverfahren abgestimmte Start- bzw. Ziindvorgange des Lichtbogens 
und ahnliche Parameter, jeweils abgestimmt auf den zu schweiBenden Werkstoff bzw. die 
jeweilige Bauteilgeometrie, eingestellt bzw. berucksichtigt werden. Diese Vielzahl von 
Parametern erfordert neben der genauen Kenntnis des SchweiBprozesses auch eine Mog- 
lichkeit der Einstellung dieser Werte. 

Es sind bereits Verfahren sowie Vorrichtungen zum Steuern bzw. Einstellen dieser 
SchweiBparameter bekannt, bei denen mittels einer Mikroprozesssteuerung und entspre- 
chenden Ein-Ausgabevorrichtungen einige Prozessdaten voreingestellt und gespeichert 
werden konnen und bei Bedarf mittels einer Steuerung an das Leistungsteil des SchweiBge- 
rates ubermittelt werden und eine Schweifiung mit diesen Parametern durchgefuhrt werden 
kann. So ist aus der DE 196 02 876 C2 ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Steuerung 
eines WIG-SchweiBgerates bekannt, mittels der der zu verandernde Parameter an einer 
Steuervorrichtung vorgewahlt wird und wahrend des SchweiBprozesses durch einen am 
Brenner eigens dafur angeordneten Taster auf diesen Parameter Einfluss genommen wer- 
den kann. Mit Auswahlelementen der Steuervorrichtung konnen zudem einzelne Parameter 
direkt angewahlt und verandert werden und konnen danach wieder dem SchweiBprogramm 
zur Verfugung gestellt werden. 

Nachteilig bei den aus dem Stand der Technik bekannten Systemen ist ? dass eine nur ge- 
ringe Flexibilitat in der Art der Beeinflussung des Schweifivorganges besteht. Hierbei ist es 
notwendig, fur die Veranderung der Parameter vom SchweiBbrenner aus, einen eigenen 
oder mehrere dafur eigens angeordnete Taster einzusetzen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren sowie ein Vorrich- 
tung zum Steuern eines SchweiBgerates zu schaffen, bei dem in einfacher Art und Weise 
ein schnelles Einstellen bzw. Auswahlen der SchweiBparameter far die verschiedensten 
Anforderungen moglich ist. Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, dass ein mog- 
lichst gtinstiger und einfacher Aufbau des SchweiBbreimers zum Anschluss an dem 
SchweiBgerat geschaffen wird. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird jeweils eigenstandig durch ein eingangs genanntes Ver- 
fahren gelost, bei dem das Startsignal oder ein Steuersignal durch das Tastenelement der 
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zweiten Bedieneinheit, also des SchweiBbrenners, generiert wird und vor dem Start des 
SchweiBvorgangs, durch das Steuersignal zwischen den einzelnen hinterlegten SchweiB- 
jobs ausgewahlt bzw. umgeschaltet und/oder durch Bildung des Startsignals tiber das selbe 
Tastenelement ein Starten des SchweiBvorganges durchgefuhrt werden kann, sowie durch 
eine Steuervorrichtung, bei der die Mikroprozessorsteuerung ein Element zum Auswerten 
eines vor dem Start des SchweiBvorganges von der zweiten Bedieneinheit erzeugten Steu- 
ersignals aufweist und die zweite Bedieneinheit zum Umschalten der SchweiBjobs und 
zum Start des SchweiBprozesses lediglich durch das Tastenelement gebildet ist. Von Vor- 
teil ist dabei, das es nunmehr moglich ist, eine Vielzahl von SchweiBparametern, welche 
fur ein optimales Schweifiergebnis benotigt werden, abgestimmt auf das jeweilige 
SchweiBverfahren sowie auf die stofflichen bzw. geometrischen Gegebenheiten der zu 
schweiBenden Materialien, vom Benutzer in einfacher Weise vor dem Start des SchweiB- 
vorganges mittels eines einfachen Tastenelements auszuwahlen. Durch die Notwendigkeit 
nur eines Tastenelements kann ein handelsiiblicher und kostengunstiger Ein-Tasten- 
Brenners verwendet werden und ist daher aufgrund des einfachen Aufbaues eine hohe Zu- 
verlassigkeit gegeben. Durch den Einsatz eines SchweiBbrenners mit nur einem Tasten- 
element wird auch erreicht, dass der Aufbau der SchweiBanlage, also der Aufbau der Ver- 
bindung zwischen dem SchweiBgerat und dem SchweiBbrenner, sehr vereinfacht wird und 
der SchweiBbrenner iiblicherweise anjedes handelstibliche SchweiBgerat angeschlossen 
werden kann, wogegen bei nach dem Stand der Technik bekannten speziellen Aufbauten 
mit speziellen Schweifibrennem, also SchweiBbrennem mit mehreren Tastenelementen fur 
mehrere Funktionen, immer nur ein entsprechend darauf abgestimmtes SchweiBgerat ein- 
gesetzt werden kann. Zudem ist das Risiko einer, bei Mehrtastenbrennern eher vorkom- 
menden, Fehlbedienung ininimiert. Zur Auswahl der SchweiBjobs ist es zunachst moglich 
die erforderlichen Parameter fun die gewtoschten SchweiBjobs am SchweiBgerat selbst, 
mittels der ersten Eingabevorrichtung, also jener die im SchweiBgerat integriert ist, fest- 
zulegen und in der Sperchervorrichtmig abzuspeichern. Dies kann vom Benutzer fur eine 
Vielzahl von SchweiBverfahren.. und SchweiBjobs bzw; fur unterscMedliche Bedingungeru 
wie beiopiclsweisc^ Werkotoff=_oder son&jgen. Pi tiforderon- 
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Durch Eingabe an der am SchweiBbrenner angeordneten zweiten Bedieneinheit kann, ohne 
dass der Benutzer erst mtihsam und zeitaufwandig zum SchweiBgerat gehen muss, eine 
Auswahl der erforderlichen SchweiBparameter schnell und einfach erfolgen, wobei der 
Benutzer mit nur einem Tastenelement die Auswahl des SchweiBjobs und den Start des 
Schweifivorganges durchfuhren kann. Dies kann beispielsweise beim Wechsel des 
SchweiBverfahrens oder der SchweiBlage erforderlich sein oder falls ein manipulieren des 
zu schweifienden Werkstucks notwendig wird und sich dadurch die Wandstarke oder das 
Material des Werkstucks andert und dadurch beispielsweise der SchweiBstrom und die 
Drahtvorschubgeschwindigkeit angepasst werden mtissen. Der SchweiBer wird zudem da- 
bei kaum in seiner Konzentration bzw. in seinem Arbeitsrhythmus gestort, da er den Bren- 
ner und etwaiges zusatzliches Werkzeug nicht ablegen bzw. den Blick nicht von der 
SchweiBstelle abwenden muss. Dadurch wird zusatzlich zu dem damit erzielten Zeitvorteil 
die Betriebssicherheit und die Qualitat des SchweiBprozesses, erhoht. Weiters konnen per- 
sonliche SchweiBparameter die ein Anwender bevorzugt, wie beispielsweise eine fur ihn 
optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit durch Auswahl des entsprechenden SchweiBjobs 
schnell und einfach eingestellt werden und konnen dadurch mehrere Benutzer die selbe 
SchweiBmaschine verwenden ohne am SchweiBgerat selbst Anderungen vomehmen zu 
mtissen. Ein weiterer Vorteil ergibt sich dadurch, dass ein unbeabsichtigtes, fehlerhaftes 
Einstellen einzelner SchweiBparameter, welche fur die vorliegende Aufgabenstellung nicht 
geeignet waren oder die ein qualitativ minderwertigeres Ergebnis brachten, bzw. ein muh- 
sames und langwieriges Auswahlen bestimmter, miteinander zu anderen Parametern in 
Beziehung stehender Parameter vermieden wird. Das Festlegen der Parameter ist nur ein- 
mal beim grundsatzlichen Einstellen der SchweiBjobs erforderlich. 

GemaB einer Ausfuhrungsvariante ist vorgesehen, dass die Parameter fur einen einzelnen 
SchweiBjob in Parametergruppen zusammengefasst werden und die verschiedenen 
SchweiBjobs in festgelegter Reihenfolge in der Speichervorrichtung abgelegt werden, wo- 
durch eine klare Abgrenzung eines SchweiBjobs und dessen Parameter gegeniiber anderen 
SchweiBjobs moglich ist und der Benutzer durch standardisierte Bedienfolgen den von ihm 
gewiinschten SchweiBjob auswahlen kann. Damit wird auch eine sehr einfach Bedienung 
des SchweiBgerates fur den Benutzer verwirklicht. 
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Die SchweiBjobs in der Speichervorrichtimg konnen eindeutig identifiziert abgelegt wer- 
den, wodurch zum einen das Auswahlen einer bestimmten Parametergruppe und somit 
eines bestimmten SchweiBjobs, durch geeignete Eingabe an der zweiten Bedieneinheit 
direkt in einfacher und schneller Weise mSglich ist und zum anderen durch diese definierte 
Nummerierung der einzelnen SchweiBjobs in vorteilhafter Weise eine fur eine SchweiBung 
notige Abfolge von SchweiBjobs in der Speichervorrichtung definiert werden kann, die 
dann vom Benutzer durch eine einfache Bedienfolge an der zweiten Bedieneinheit weiter- 
geschaltet bzw. ausgewahlt werden kann. 

Es ist aber auch eine MaBnahme von Vorteil, bei der die SchweiBjobs in einzelne Jobgrup- 
pen zusammen gefasst werden, in denen zumindest ein SchweiBjob aufgerufen werden 
kann, da damit unterschiedliche Parametereinstellungen in verschiedenen SchweiBjobs fur 
unterschiedliche SchweiBprozesse, beispielsweise fur ein MIG-SchweiBen oder Puls- 
SchweiBen, kompakt und eindeutig zusammen gefasst werden k6nnen, sodass der Benutzer 
einfach und schnell den gewiinschten SchweiBjob auswahlen kann. 

Von Vorteil ist, wenn die Jobgruppen mit einem oder mehreren darin befindlichen 
SchweiBjobs durch Leergruppen bzw. Leerjobs, also durch einen SchweiBjob in dem keine 
Parameter eingestellt werden, voneinander getrennt in der Speichervorrichtung abgelegt 
werden oder am Ende einer Jobgruppe der letzte SchweiBjob mit einem Indikator ftir ein 
Trennsignal in der Speichervorrichtung abgelegt wird, da dadurch eine Gruppierung meh- 
rerer zusammengehorender Parametergruppen bzw. SchweiBjobs moglich ist, wodurch die 
Auswahl der SchweiBjobs in sofern erleichtert werden kann, als beispielsweise bei An- 
wendung eines ganzlich anderen SchweiBverfahrens die nicht geeigneten Parametergrup- 
pen beim Auswahlen in einfacher Weise ubersprungen werden konnen und dadurch eine. 
schnelle Aktivierung des passenden SchweiBjobs ermoglicht wird. Damit wird weiters er-. 
reicht, dass durch einen Leerjob eine einfache bedienerfreundlicheEinstellmoglicMceit 
zum Abschluss einer Jobgruppe geschaffen wird. Bei dem Einsatz einer Indiliatorc vnxd 
erreieht, dass'der Speicheraufwandjreduzierlrwerden kann.. 

Gen^einsr-Weiterbildung, vjomch der V^-rlauf dec A«sgsagsi2nal£.d-22 Tasiersinsac- 
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riert werden konnen, wodurch eine umgangreiche bzw. sehr variable Bedienung des 
SchweiBgerates moglich ist. Dabei wird ein sehr kostengiinstiger Aufbau fur den Schweifi- 
brenner uad gleichzeitig eine sehr hohe Betriebssicherheit durch den sehr einfachen Auf- 
bau des SchweiBbrenners erreicht. 

Moglich ist auch, dass ein Vergleich des vom Taster bzw. Tastenelementes erzeugten Aus- 
gangssignals mit mehreren im vorhinein festgelegten und in der Speichervorrichtung hin- 
terlegten Verlaufen von moglichen Steuersignalen und dem Startsignal hinsichtlich ihrer 
Frequenz und/oder ihrer Dauer durchgefuhrt wird, da dadurch eine hohe Flexibilitat in der 
Bedienung erreicht werden kann, da es beispielsweise moglich ist, einem durch den Benut- 
zer erzeugten Ausgangssignal eine gewttnschte Funktion bzw. Wirkung zuzuweisen und 
sich das Schweifigerat somit auf die Bediengewohnheiten des jeweiligen Benutzers ein- 
stellen lasst und beispielsweise bei einem Modellwechsel keine neuen Bedienfolgen, wo- 
durch auch Bedienungsfehler provoziert wiirden, eingelernt bzw. umgelernt werden miis- 
sen. 

Dadurch, dass das Startsignal fur das Starten des SchweiBprozesses durch eine langere 
Tasterbetatigung als das Steuersignal zum Auswahlen des SchweiBjobs definiert wird, wird 
in vorteilhafter Weise erreicht, dass ein unbeabsichtigtes Starten des SchweiBvorganges 
vermieden wird. 

M5glich ist weiters, dass bei einem entsprechendem Steuersignal, insbesondere bei kurzer 
Betatigungsdauer des Tastenelementes, der in der Speichervorrichtung der Reihenfolge 
nach nachste SchweiBjob ausgewahlt wird, wodurch ein Weiterschalten bzw. ein Auswah- 
len zwischen den in der Speichervorrichtung abgelegten Parametergruppen bzw. 
SchweiBjobs in einfacher Weise moglich ist. Somit kann der Benutzer durch einfaches 
aufeinanderfolgendes Abrufen, also durch mehrmaliges Driicken des Tastenelementes, den 
entsprechenden SchweiBjob auswahlen. 

Dadurch, dass bei einem entsprechendem Steuersignal nach dem letzten in der Speicher- 
vorrichtung abgelegten SchweiBjob, der erste in dieser Jobgruppe abgelegte SchweiBjob 
ausgewahlt wird, wird der Vorteil erzielt, dass nach Durchlaufen aller in der Speichervor- 
richtung abgelegten Parametergruppen bzw. SchweiBjobs kein Rucksetzen des Status des 
SchweiBgerates direkt am Gerat selbst zu erfolgten hat, sondern sofort wieder mit dem 
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SchweiBen fortgefahren werden kann. Der Benutzer erhalt somit auch die Moglichkeit, 
dass er einen zuvor befindlichen SchweiBjob einfach wieder aufrufen kann, da er lediglich 
durch mehrmaliges kurzes Driicken des Tastenelementes wieder zu diesem SchweiBjob 
gelangt. 

Moglich ist weiters, dass bei einem entsprechendem Steuersignal, insbesondere bei mittle- 
rer Betatigungsdauer des Tastenelementes, die in der Speichervorrichtung der Reihenfolge 
nach nachste Jobgruppe nach der Mchsten Leergruppe bzw. Leerjob ausgewahlt wird, wo- 
durch in einfacher Weise ein Wechsel des SchweiBverfahrens durch Uberspringen ganzer 
zusammengehorender Parametergruppen bzw. SchweiBjobs, die fur ein bestimmtes 
SchweiBverfahren definiert wurden, moglich ist und so mit dem anderen SchweiBverfah- 
ren, mit anderen SchweiBjobs schnell und einfach fortgefahren werden kann. 

Es kann auch vorgesehen sein, dass bei einem entsprechendem Steuersignal, die in der 
Speichervorrichtung der Reihenfolge nach nachste Jobgruppe nach der vorhergehenden 
Leergruppe ausgewahlt wird, wodurch es moglich ist, zwischen verschiedenen Parameter- 
gruppen oder SchweiBjobs, die in der Speichervorrichtung von zwei Leergruppen einge- 
grenzt sind, in besonders einfacher Weise zu wechseln, urn beispielsweise ein bestimmtes 
SchweiBverfahren mehrmalig auszuwahlen. 

Dadurch, dass bei einem entsprechendem Steuersignal, die erste in der Speichervorrichtung 
abgelegte Jobgruppe ausgewahlt wird, kann unabhangig von der gerade ausgewahlten Pa- 
rametergruppe, ohne muhsames durchschalten der einzelnen Parametergruppen, der erste 
in der Speichereinheit abgelegte SchweiBjob an der Steuervorrichtung ausgewahlt werden. 

Vorteilhaft ist auch eine. Weiterbildung, bei der in einer Jobgruppe eine beliebige Anzahl 
von SchweiBjobs vom Benutzer definiert werden kdnnen, und dass ebenfalls vom Benutzer 
eine beliebige Anzahl von Jobgruppen mit unterschiedlicher Anzahl darin abgelegter 
SchweiBjobs festgelegt werden konnen, da dadurch jederzeit vomBenutzer zusatzliche 
SchweiBjobs abgelegt werden konnen. 

GsmalLdaer Weiterbildniig. wooach von dar I ili^proz-corcxm^ung diie UbaTrmansi 



hinweis durch die erste und/oder zweite Bedieneinheit ausgegeben wird, wird eine hohe 
Betriebssicherheit erreicht bzw. konnen Fehlbedienungen und Fehleingaben der einzelnen 
Parameter verhindert werden, wodurch FehlschweiBungen bzw. eine Zerstorung des Werk- 
stiicks verbindert und somit Kosten eingespart werden konnen. Damit wird auch erreicht, 
dass der Benutzer keine ProbeschweiBung durchfuhren muss. 

Von Vorteil ist weiters, wenn die Parameter bzw. die Parametergruppe des jeweils ausge- 
wahlten SchweiBjobs durch die erste und/oder zweite Bedieneinheit angezeigt werden, da 
dadurch eine schnelle und einfache Kontrolle der vom Benutzer durchgefuhrten Auswahl 
stattfmden kann und somit in weiterer Folge eine FehlschweiBung verhindert werden kann. 

Moglich ist auch, dass wahrend einer SchweiBung, durch das von der zweiten Bedienein- 
heit erzeugte Steuersignal, zwischen den einzelnen SchweiBjobs ausgewahlt und umge- 
schaltet werden kann, wodurch der Vorteil entsteht, dass ohne Unterbrechung, beispiels- 
weise bei sich verandernder Blechdicke, ein geringerer oder hoherer Strom mit der dazu 
passenden Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes eingestellt werden kann und dadurch 
ohne Unterbrechung die gesamte SchweiBnaht in einem Arbeitsgang durchgezogen werden 
kann, wodurch Zeit eingespart wird. 

Nach einer Weiterbildung der Steuervorrichtung ist vorgesehen, dass in der Speichervor- 
richtung die SchweiBparameter fur die SchweiBjobs zusammengefasst in Parametergrup- 
pen hinterlegt sind, wodurch der Vorteil entsteht, dass durch die Gruppierung eine einfache 
Auswahl der unterschiedlichen SchweiBjobs bzw. eine einfache Anderung oder Abspeiche- 
rung moglich ist. Ebenso ist es vorteilhaft, wenn bestimmte SchweiBverfahren zu spateren 
Zeitpunkten wiederholt werden sollen, da diese Gruppen bereits hinterlegt sind und nur 
erneut ausgewahlt und nicht neuerlich programmiert werden miissen. 

Dadurch, dass die einzelnen SchweiBjobs durch Leergruppen voneinander getrennt sind, ist 
eine einfache Identifizierung und somit Auswahl zusammengehSrender Parametergruppen 
bzw. SchweiBjobs moglich. 

GemaB einer Weiterbildung, wonach die zweite Bedieneinheit zusatzlich eine optische 
Ausgabevorrichtung fur Warnhinweise und/oder Informationen aufweist, konnen dem Be- 
nutzer Zusatzinformationen angezeigt werden, die beispielsweise zur Kontrolle der einge- 
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stellten Parameter dienen bzw. kann bei fehlerhaft eingestellten Parametern ein Warnhin- 
weis direkt an der zweiten Bedieneinheit und somit fur den Benutzer unmittelbar sichtbar 
ausgegeben werden. Ein Vorteil liegt vor allem darin, dass der Benutzer erkennen kann, ob 
die Umschaltung auf einen anderen SchweiBjob vom SchweiBgerat durchgefuhrt wurde. 

Moglich ist, dass die optische Ausgabevorrichtung durch eine oder mehrere Kontrolllam- 
pen, beispielsweise LED's, gebildet ist, wodurch ein robuster und kostengunstiger Aufbau 
der optischen Ausgabevorrichtung, bei gleichzeitig geringem Gewicht realisiert werden 
kann. 

Dadurch, dass die optische Ausgabevorrichtung durch ein Display, beispielsweise durch 
ein LCD, gebildet ist, konnen dem Benutzer umfassende Informationen, beispielsweise 
uber den aktuellen SchweiBprozess oder SchweiBjob, zur Verfugung gestellt werden. 

Wenn die zweite Bedieneinheit, insbesondere der SchweiBbrenner, mit der Steuervorrich- 
tung uber eine zweipolige elektrische Leitung verbunden ist, wird der Vorteil erzielt, dass 
eine kostengunstige und einfache Verbindung der beiden Komponenten realisiert werden 
kann, wodurch die Defektanfalligkeit und in weiterer Folge die Kosten gering gehalten 
werden konnen. 

GemaB einer Weiterbildung, wonach die erste Bedieneinheit eine Eingabevorrichtung, bei- 
spielsweise in Form einer Tastatur, sowie eine optische und/oder alcustische Ausgabevor- 
richtung, beispielsweise in Form eines Displays, fur Warnhinweise und/oder Informationen 
aufweist und mit der Milcroprozessorsteuerung leitungsverbunden ist, konnen die unter- 
schiedlichen Parametergruppen bzw. SchweiBjobs zunachst bequem am SchweiBgerat 
selbst festgelegt werden bzw. kann deren Reihenfolge vordefiniert werden oder kann eine 
Abspeicherung bzw. ein Laden von bereits zu einem friiheren Zeitpunlctdefinierten Para- 
metergruppen bzw. SchweiBjobs fur den Benutzer in einfacher Weise durchgefuhrt werden 
und ist dadurch eine Reproduzierharkeit von SchweiBungen gegeben. 

Wacfa einer Variante. wonach die ersten^sdienemhsitrmcLdie Klilaropro^essorsteuenma 
dureh_einaorom SchweiBgerat gfrundeixm, mittek einer antqpreebanden SehnittstzJie 



Computer bieten durchgefuhrt werden und ist beispielsweise eine Weiterverarbeitung bzw. 
eine Abspeicherung der anfallenden Parameter einfach moglich. 

Die Erfindung umfasst weiters die Verwendung des Verfahrens zum Steuern eines MIG, 
MAG oder WIG Schweifigerats. 

Zum besseren Verstandnis wird die Erfmdung anhand der nachfolgenden Figuren naher 
erlautert. 

Es zeigen in jeweils schematisch vereinfachter Darstellung: 

Fig. 1 schematisch ein Schweifigerat fur verschiedenste Schweifiverfahren; 

Fig. 2 ein Blockschaltbild der Steuervorrichtung; 

Fig. 3 ein Speicherabbild der Speichervorrichtung. 



ormen 



Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuhrungsfc 
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen 
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemafi 
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber- 
tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie 
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur 
bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemafi auf die neue Lage zu tibertragen. 
Weiters kfinnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten 
und beschriebenen unterschiedlichen Ausmhrungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfin- 
derische oder erfmdungsgemafie Losungen darstellen. 

In Fig. 1 ist ein Schweifigerat 1 bzw. eine Schweifianlage fur verschiedenste Prozesse bzw. 
Verfahren, wie z.B. MIG/MAG-Schweifien bzw. WIG/TIG-Schweifien oder Elektroden- 
Schweifiverfahren, Doppeldraht/Tandem-Schweifiverfahren, Plasma- oder Lotverfahren 
usw., gezeigt. 

Das Schweifigerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leistungsteil 3, einer Steuervor- 
richtung 4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Urn- 
schaltglied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steuerventil 
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6 verbunden, welches in einer Versorgungsleitung 7 fur ein Gas 8, insbesondere ein 
Schutzgas, wie beispielsweise CO2, Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspei- 
cher 9 und einem SchweiBbrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 

Uber die Steuervorrichtung 4 kann noch ein Drahtvorschubgerat 1 1, welches fur das 
MIG/MAG-SchweiBen tiblich ist, angesteuert werden, wobei iiber eine Versorgungsleitung 
12 ein Zusatzwerkstoff bzw. ein SchweiBdraht 13 als Elektrode von einer Vorratstrommel 
14 bzw. einer Drahtrolle in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zugefuhrt wird. Selbstver- 
standlich ist es moglich, dass das Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Tech- 
nik bekannt ist, im SchweiBgerat 1, insbesondere im Grundgehause, integriert ist und nicht, 
wie in Fig. 1 dargestellt, als Zusatzgerat ausgebildet ist. 

Es ist auch moglich, dass das Drahtvorschubgerat 1 1 den SchweiBdraht 13 bzw. den Zu- 
satzwerkstoff auBerhalb des SchweiBbrenners 10 an die Prozessstelle zufuhrt, wobei hierzu 
im SchweiBbreimer 10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, wie 
dies beim WIG/TIG-SchweiBen iiblich ist. 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines Arbeitslichtbogens, 
zwischen der Elektrode und einem Werkstilck 16 wird iiber eine SchweiBleitung 17 vom 
Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 dem SchweiBbrenner 10, insbesondere der Elektrode, 
zugefuhrt, wobei das zu verschweiBende Werkstfick 16, welches aus mehreren Teilen ge- 
bildet sein kann, iiber eine weitere SchweiBleitung 18 ebenfalls mit dem SchweiBgerat 1, 
insbesondere mit der Stromquelle 2, verbunden ist und somit iiber den Lichtbogen 15 ein 
Stromkreis aufgebaut werden kann. 

Zum Klihlen des SchweiBbrenners 10 kann iiber einen Kiihlkreislauf 19 der SchweiBbren- 
ner 10 unter Zwischenschaltung eines Stromungswachters 20 mit einem Flussigkeitsbe- 
halter, insbesondere einem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbe- 
triebnahme des SchweiBbrenners 10 der Kuhllcreislauf. 19, insbesondere eine fur die im 
Wasserbehalter _2 1 vorhandene Fliissigkeit verwendete Flussigkeitspumpe. gestartet wird.. 
i«nd zomrt dne I nhiung dzz Schri^]Qbr^nTif:rc 10 bewirlit werden hmm. 
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eingestellt bzw. aufgerufen werden konnen. Dabei werden die tiber die Bedieneinheit 22 
eingestellten SchweiBparameter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme an die Steuervor- 
richtung 4 weitergeleitet und von dieser werden anschlieBend die einzelnen Komponenten 
der SchweiBanlage bzw. des SchweiBgerates 1 angesteuert bzw. entsprechende Sollwerte 
fur die Regelung oder Steuerung vorgegeben. 

Weiters ist in dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der SchweiBbrenner 10 tlber ein 
Schlauchpaket 23 mit dem SchweiBgerat 1 bzw. der SchweiBanlage verbunden. In dem 
Schlauchpaket 23 sind die einzelnen Leitungen vom SchweiBgerat 1 zum SchweiBbrenner 
10 angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird tiber eine Kupplungsvorrichtung 24 mit dem 
SchweiBbrenner 10 verbunden, wogegen die einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit 
den einzelnen Kontakten des SchweiBgerates 1 tlber Anschlussbuchsen bzw. Steckverbin- 
dungen verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung des Schlauchpaketes 23 
gewahrleistet ist, ist das Schlauchpaket 23 tlber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit 
einem Gehause 26, insbesondere mit dem Grundgehause des SchweiBgerates 1, verbunden. 
Selbstverstandlich ist es moglich, dass die Kupplungsvorrichtung 24 auch fur die Verbin- 
dung am SchweiBgerat 1 eingesetzt werden kann. 

Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass fur die unterschiedlichen Schweifiverfahren bzw. 
SchweiBgerate 1, wie beispielsweise WIG-Gerate oder MIG/MAG-Gerate oder Plas- 
maschweiBgerate, nicht alle zuvor benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt 
werden miissen. Hierzu ist es beispielsweise moglich, dass der SchweiBbrenner 10 als ltift- 
gekiihlter SchweiBbrenner 10 ausgefuhrt werden kann. 

Die erste Bedieneinheit 22 kann Ein- und/oder Ausgabevorrichtungen aufweisen, tiber die 
die unterschiedlichsten SchweiBparameter bzw. Betriebsarten des Schweifigerats 1 einge- 
stellt werden konnen. Dabei werden die eingegebenen Daten an eine Mikroprozessorsteue- 
rung 27, welche eine Speichervorrichtung 28 und das Leistungsteil 3 umfasst, weitergelei- 
tet. Das Leistungsteil 3 versorgt dann entsprechend der von der Steuervorrichtung 4 oder 
der Mikroprozessorsteuerung 27 vorgegebenen Parameter die einzelnen Komponenten des 
SchweiBgerates 1. 

GemaB einer Ausfuhrungsvariante ist es moglich, dass die Mikroprozessorsteuerung 27 
und/oder die erste Bedieneinheit 22 durch einen externen, mittels entsprechenden Schnitt- 
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stellen verbundenen, handelsiiblichen Computer gebildet ist. Ebenso kann die erste Be- 
dieneinheit 22 vom SchweiBgerats 1 getrennt angeordnet und mittels Leitungen oder 
drahtlos damit wirkvingsverbunden sein. 

Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass das erfmdungsgemafie Verfahren, bzw. die Steuer- 
vorrichtung 4 nicht nur zum Steuern von SchweiBverfahren welche mittels eines Vor- 
schubs des SchweiBdrahtes als Elektrode arbeiten, wie beispielsweise das MIG oder MAG 
Verfahren, geeignet ist, sondern auch fur SchweiBverfahren mit Dauerelektrode, beispiels- 
weise das WIG Verfahren, verwendet werden kann. 

Am SchweiBbrenner 10 ist eine zweite Bedieneinheit 29 angeordnet. Diese zweite Bedien- 
einheit 29 ist in der einfachsten Ausfuhrung der Erfindung durch ein aus dem Stand der 
Technik bekanntes Tastenelement 30 gebildet. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass han- 
delsiibliche Ein-Tasten-Brenner verwendet werden konnen, wodurch nur geringe Kosten 
entstehen und aufgrund des einfachen Aufbaues eine hohe Zuverlassigkeit gegeben ist. 

Weiters ist das Risiko einer Fehlbedienung, wie sie bei Mehrtastenbrennern, wie bei- 
spielsweise Steuerkreuzen oder komplexen Bedienmentis, eher vorkommt, gering. 

Uber eine Leitungsverbindung 31, insbesondere uber eine zweipohge Leitung, welche im 
Schlauchpaket 23 integriert sein kann, kann zwischen der zweiten Bedieneinheit 29, also 
dem SchweiBbrenner 10, und der Steuervorrichtung 4 das Ubertragen der vom Benutzer 
mittels des Tastenelements 30 erzeugten Startsignals oder der Steuersignale erfolgen und 
ist daher ein aus dem Stand der Technik bekannter Ein-Tasten-Brenner dazu geeignet. 

Die von der zweiten Bedieneinheit 31, insbesondere dem Tastenelement 30, an die Steuer- 
vorrichtung 4 iibermittelten Signale werden vor dem Start des SchweiBvorganges mittels 
eines in der Mikxoprozessorsteuerang 27 enthaltenen Elementes 32 verarbeitet, bzw. aus- 
gewertetund werden die entspreehenden Befehle an die Komponenten des SchweiBgerates 
l,wie.beispielsweise die Speichervomchtung 20 y das Leistungsteil 3, usw., iibermitteli. 

la l'i_ — l ist e j n ^K-^.2L\ i Ait-ill Az.r ■i itatr:o'mcira.iuz ■>. dargsatellu 
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fachen Ein-Tasten-SchweiBbrenner 10 gebildet ist, der iiber zwei Steuerleitungen bzw. eine 
Leitungsverbindung 31 mit dem SchweiBgerat 1, insbesondere dem Element 32, verbunden 
sein kann. 

Die Mikroprozessorsteuerung 27 umfasst die Speichervorrichtung 28 und das Leistungsteil 
3, an welchem die verschiedenen Leitungen fiir die weiteren Komponenten angeschlossen 
werden konnen, sowie ein Element 32 zum Auswerten der von der zweiten Bedieneinheit 

29 ubermittelten Signale, insbesondere eines Startsignals und/oder eines Steuersignals. 

Von Vorteil ist es, wenn die zweite Bedieneinheit 29 zusatzlich zum Tastenelement 30 eine 
optische und/oder akustische Ausgabevorrichtung 33 fur Warnhinweise und/oder Informa- 
tionen aufweist. 

Die Ausgabevorrichtung 33 kann beispielsweise durch LED's gebildet werden, wodurch 
der Benutzer direkt am SchweiBbrenner 10 Informationen uber das aktuell eingestellte 
SchweiBprogramm erhalten kann bzw. in einfacher Form erkennen kann, ob der durchge- 
fuhrte Steuervorgang vom Element 32 richtig erkaimt und durchgefuhrt wurde. 

Die mittels der ersten Bedieneinheit 22 eingegebenen SchweiBparameter, wie beispielswei- 
se die Stromstarke, eine Frequenz- oder Pulszeit des SchweiBstromes, die Drahtvorschub- 
geschwindigkeit oder ahnliche Parameter, konnen in der Speichervorrichtung 28 hinterlegt 
werden und konnen mittels der zweiten Bedieneinheit 29, also mittels des Tastenelements 

30 (in Fig. 2 nicht dargestellt), bei Bedarf ausgewahlt bzw. aktiviert werden und an das 
Leistungsteil 3 tibertragen werden, wodurch die daran angeschlossenen Komponenten, wie 
beispielsweise das DrahtvorschubgerSt 1 1 angesteuert werden bzw. der SchweiBstrom 
dementsprechend eingestellt wird. 

Fig. 3 zeigt ein schematisches Speicherabbild der Speichervorrichtung 28. 

Dargestellt sind schematisch die in der Speichervorrichtung 28 abgelegten SchweiBpara- 
meter, zusammengefasst in Parametergruppen 34. 

Die einzelnen SchweiBparameter konnen in Parametergruppen 34 zusammengefasst wer- 
den, welche jeweils einen eigenen SchweiBjob 35, 36, 37, 38, 39 definieren konnen, die in 
der Speichervorrichtung 28 hinterlegt werden. 
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Es soli an dieser Stelle darauf hingewiesen werden, dass das in Fig. 3 dargestellte Spei- 
cherabbild nur ein mogliches Beispiel fur eine Hinterlegung von SchweiBparametern dar- 
stellt und nicht limitierend auf den Schutzbereich verstanden werden soil. 

Wird mittels der zweiten Bedieneinheit 29 vom SchweiBer ein geeignetes Steuersignal 
mittels der zweiten Bedieneinheit 29 erzeugt, so wird der SchweiBprozess beispielsweise 
nicht gestartet, sondern konnen die in der Speichervorrichtung 28 abgelegten SchweiBjobs 
35 bis 39 individuell fur den jeweiligen Anwendungsfall ausgewahlt werden. So kann 
SchweiBjob 35 beispielsweise einen SchweiBstrom von 150 A und eine Drahtvorschubge- 
schwindigkeit von 5 m/min definieren, wahrend SchweiBjob 36 200 A und 6 m/min 
Drahtvorschubgeschwindigkeit vorgibt und SchweiBjob 37 wiederum 250 A SchweiB- 
stromstarke und 6,5 m/min Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellt 

Ein Steuersignal der zweiten Bedieneinheit 29 wird hinsichtlich dessen Frequenz und/oder 
Dauer der Tasterbetatigung vom Element 32 ausgewertet und wird abhangig vom Ergebnis 
der Auswertung der SchweiBprozess gestartet oder kann beispielsweise ein Umschalten 
vom aktuellen SchweiBjob 35 mit seinen festgelegten Parametern auf den nachsten in der 
Speichervorrichtung 28 abgelegten SchweiBjob 36 erfolgen. 

Das Kriterium, ob ein Start des SchweiBvorganges erfolgt oder in einen Auswahlmodus 
zum Auswahlen der SchweiBjobs 35 bis 39 erfolgt, kann dadurch festgelegt werden, dass 
fur das Starten des SchweiBprozesses mittels der Milaoprozessorsteuerung 27 eine langere 
Tasterbetatigung des Tastenelements 30 definiert wird als jene fur den Auswahlmodus, 
d.h., dass von dem Element 32 das vom Tastenelement 30 tibertragen Signal ausgewertet 
wird und festgelegt wird, ob ein Startsignal zum Starten des SchweiBprozesses oder ein 
Steuersignal zur Umschaltung des SchweiBjobs 35 bis 39 vorhanden ist. Grundsatzlich ist 
hierzixzu erwahnen, dass das Element 32 softwai*etechnisch in der Mikroprozessorsteue- 
rung verwirklicht werden kann, wobei die Auswertung des Signals vom Tastenelement 30 
aufgmnd der Lange bzw. der Zeiidauer des Signals erfolgt sodass .eine entsprechende Zu- 
weismig tiir sin Steuercignal oder' ein Siartsignal getroffen warden kann... .. 
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entsprechende Bedienfolge, also durch Bildung mehrere Steuersignale, an der zweiten Be- 
dieneinheit 29, beispielsweise zweimaligen kurzen Betatigen des Tastenelementes 30, ein 
Sprung vom aktuellen SchweiBjob 35 in der Jobgruppe 41 iiber die nachste in der Spei- 
chervorrichtung 28 abgelegte Leergruppe 40, zum SchweiBjob 38 der Jobgruppe 42 erfolgt 
und mit diesen Parametern bzw. dieser Parametergruppe 34 die SchweiBung anschlieBend 
durch eine, im Vergleich zur vorhergehenden Auswahl langere, Tasterbetatigung gestartet 
werden kann. 

ErfindungsgemaB kann auch wahrend der SchweiBung zwischen den einzelnen Schweifi- 
jobs 35 bis 39, bzw. den Jobgruppen 41, 42 ausgewahlt werden, wodurch beispielsweise 
bei Blechdickenanderungen ohne Unterbrechung andere SchweiBparameter eingestellt 
werden konnen. 

ErfindungsgemaB ist es ebenso mSglich, dass beispielsweise durch mehrmaliges kurzes 
Betatigen des Tastelementes 30 an der zweiten Bedieneinheit 29, ein Rucksprung vom 
beispielsweise aktuellen SchweiBjob 39, an den der vorherigen Leergruppe 40 folgenden 
SchweiBjob 38 erfolgt. Dadurch kann ein zwischen den beiden Leergruppen 40 definiertes 
SchweiBverfahren, beispielsweise durch die SchweiBjobs 38 und 39 festgelegt, mehrmals 
wiederholt werden und kann somit zwischen den SchweiBjobs 38 und 39 einfach gewech- 
selt werden. Grundsatzlich kann hierzu gesagt werden, dass die SchweiBjobs 35 bis 39 in 
den einzelnen Jobgruppen 41, 42 schleifenfdrmig aufeinanderfolgend abgearbeitet werden 
kennen, wobei beim Erreichen des letzen SchweiBjobs 37 bzw. 39 einer Jobgruppe 41 bzw. 
42, der erste SchweiBjob 35 bzw. 38 dieser Jobgruppe 41 bzw. 42 aufgerufen wird. 

Unabhangig davon, welcher SchweiBjob 35 bis 39 gerade der Aktuelle ist und somit von 
der Mikroprozessorsteuerung 27 herangezogen wird und entsprechend die Komponenten 
des SchweiBgerates 1, wie beispielsweise das Leistungsteil 3, den hinterlegten Daten zu- 
folge angesteuert bzw. geregelt worden ist, kann durch eine entsprechende Bedienfolge an 
der zweiten Bedieneinheit 29 der jeweils erste in der Speichervorrichtung 28 abgelegte 
SchweiBjob 35 bzw. die erste Parametergruppe 34 aufgerufen werden und kann eine 
SchweiBung mit diesen Parametern gestartet werden. 
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Die Anzahl der in der Speichervorrichtung 28 abgelegten Parametergruppen 34 bzw. 
SchweiBjobs 35 bis 39 ist nur durch den verfllgbaren Speicher bzw. die Anforderung des 
Anwenders beschrankt. 

Das grundsatzliche Festlegen der in den einzelnen SchweiBjobs 35 bis 39 enthaltenen Pa- 
rameter bzw. deren Werte, kann erfindungsgemaB von der Mikroprozessorsteuerung 27 
schon bei der Eingabe durch die erste Bedieneinheit 22 dahingehend tiberpriift werden, ob 
vorgegebene Grenzwerte bzw. miteinander durch die einzelnen Parameter in Beziehung 
stehende Werte und Verhaltnisse eingehalten werden und kann gegebenenfalls ein opti- 
scher und/oder akustischer Warnhinweis durch die erste bzw. zweite Bedieneinheit 22, 29 
ausgegeben werden. 

Die zweite Bedieneinheit 29 kann erfindungsgemaB eine optische und/oder akustische 
Ausgabevorrichtung fur Warnhinweise und/oder Informationen aufweisen, wodurch bei 
einer Fehlbedienung der SchweiBer entsprechend informiert wird oder der gerade aktuelle 
Betriebszustand des SchweiBgerates 1, beispielsweise der gerade aktuell ausgewahlte 
SchweiBjob 35 bis 39, angezeigt werden kann. 

Dadurch, dass die einzelnen SchweiBjobs 35 bis 39 bzw. die Leergruppen 40 in der Spei- 
chervorrichtung 28 eindeutig identifiziert abgelegt werden, kann mittels der ersten Bedien- 
einheit 22 ein einfaches Umordnen bzw. ein Umdefinieren der in Fig. 3 dargestellten Rei- 
henfolge der SchweiBjobs 35 bis 39 erfolgen. 

ErfindungsgemaB ist es auch moglich, dass beispielsweise die Jobgruppe 41 ein Standard- 
schweiBverfahren mit einer festgelegten Stromstarke sowie Drahtvorschubgeschwindigkeit 
definiert und die Jobgruppe 42 beispielsweise einenlmpulsschweiBprozess definiert, der 
eine gewisse FrequenzJbzw. Pulsdauer und Hohe des SchweiBstromes vorgibt, sodass 
durch Weiterschalten denJobgruppe 41 auf die Jobgruppe ,42, mittels beispielsweise ernes 
im Vergleich zumiStartimpuls und_demJmpuls_zum WeiterschalteiLder einzelnen. 
SchweiBjobs 35 bia 39, rmtteUangen_Ta3ienimpulse^bzw. Signaldauer, vor dem Start des 
Scliv^zorgangi^ufJ'ulstet^^ 
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Durch diesen einfachen Bedienungsablauf kann der Benutzer eine optimale Anpassung des 
SchweiBgerates 1 auf seine Bedurfhisse vornehmen. Gleichzeitig kann ein einfacher und 
kostengunstiger SchweiBbrenner 10 eingesetzt werden. 

Moglich ist jedoch auch, dass anstelle der Leerjobs 40 beispielsweise ein SchweiBjob 35 
bis 39 mit einem Indikator fur ein Trennsignal versehen ist, sodass durch die Mikroprozes- 
sorsteuerung 27 eine Sprungmarke ahnlich einem Leerjob 40 fur die Jobgruppen 41 , 42 
erkannt wird. 

Hinsichtlich der moglichen, durch die zweite Bedieneinheit 29 erzeugten Steuersignale, 
erfolgt im Element 32 ein Vergleich mit vom Anwender bereits in der Speichervorrichtung 
28 hinterlegten Steuersignalen, sodass eine Vielzahl von Befehlen erkannt werden konnen 
und somit eine umfangreiche und sehr variable Bedienung bzw. Auswahl der einzelnen 
SchweiBjobs 35 bis 39 erfolgen kann. Der Benutzer kann bei der Inbetriebnahme des 
SchweiBgerates 1 die Definition der Steuersignale und des Startsignals festlegen bzw. dem 
SchweiBgerat anlernen. Hierbei ist es auch moglich, dass fur unterschiedliche Benutzer 
unterschiedliche Signaldefinitionen hinterlegt werden konnen, wobei jedoch der entspre- 
chende Benutzer nach dem Einschalten des SchweiBgerates 1 sich am SchweiBgerat 1 an- 
meldet, sodass seine Daten geladen werden. 

Nach erfolgter Auswahl des gewiinschten SchweiBjobs 35 bis 39 nach obigem Verfahren 
kann durch ein definiertes Startsignal, beispielsweise mit einer Impulsdauer von 0 ? 5 sec, 
der Schweifivorgang mit dem gewiinschten SchweiBjob 35 bis 39 gestartet werden. 

Die Dauer der Impulse fur das Start- bzw. Steuersignal, bzw. die verwendeten Begriffe 
„kurz" oder „mittellang" sind aufgrund der besseren Darstellbarkeit der Erfindung gewahlt 
worden und ist insbesondere deren genaue Zeitdauer individuell auf die Bedurfhisse des 
Anwenders einstellbar. 

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten der Steuervorrichtung 4 
bzw. des Verfahrens, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die 
speziell dargestellten Ausfulirungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr 
auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander moglich 
sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch 
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gegenstandliche Erfindung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fach- 
mannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfxihrungsvarianten, die durch 
Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfuhrungsvariante 
moglich sind, vom Schutzumfang mitumfasst. 

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis 
des Aufbaus des Schweifigerates 1 bzw. der Steuervorrichtung 4 diese bzw. deren Be- 
standteile teilweise xuimaBstablich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt 
wurden. 

Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be- 
schreibung entnommen werden. 

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3 gezeigten Ausfuhrungen den Gegens- 
tand von eigenstandigen, erfmdnngsgemafien Losungen bilden. Die diesbeztiglichen, erfm- 
dungsgemaBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu 
entnehmen. 
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Patentanspruche 

1 • Verfahren zum Steuern eines SchweiBgerates (1 ), bei dem einzelne Schweifi- 

parameter, wie beispielsweise eine Stromstarke, eine Drahtvorschubgeschwindigkeit, ein 
SchweiBverfahren, eine Frequenz und/oder Pulszeit eines SchweiBstromes usw. in Form 
eines SchweiBjobs (35 bis 39) flir einen bestimmten SchweiBprozess vom Benutzer mittels 
einer mit dem SchweiBgerat (1) leitungsverbundenen, bzw. integrierten ersten Bedienein- 
heit (22) eingestellt wird, wobei mehrere derartige SchweiBjobs (35 bis 39) in einer Spei- 
chervorrichtung (28) hinterlegt werden konnen und durch Auswahl eines SchweiBjobs (35 
bis 39) mittels der ersten Bedieneinheit (22) das SchweiBgerat (1) entsprechend der darin 
hinterlegten Parameter von einer Steuervorrichtung (4), insbesondere einer Mikroprozes- 
sorsteuerung (27), die Komponenten der Schweiflanlage, wie beispielsweise ein Leis- 
tungsteil (3), ein Drahtvorschubsystem bzw. ein Drahtvorschubgerat (1 1) usw., angesteuert 
werden und durch Betatigen einer zweiten Bedieneinheit (29), insbesondere eines Tasten- 
elementes (30), welche am SchweiBbrenner (10) angeordnet ist, ein Startsignal an die 
Steuervorrichtung (4) zum Start des SchweiBvorganges gesendet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Startsignal oder ein Steuersignal durch das Tastenelement (30), der 
zweiten Bedieneinheit (29), also des SchweiBbrenners (10), generiert wird und vor dem 
Start des SchweiBvorgangs, durch das Steuersignal zwischen den einzelnen hinterlegten 
SchweiBjobs (35 bis 39) ausgewahlt bzw. umgeschaltet und/oder durch Bildung des Start- 
signals tiber das selbe Tastenelement (30) ein Starten des SchweiBvorganges durchgefuhrt 
werden kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Parameter fur 

einen einzelnen Schweifijob (35 bis 39) in Parametergruppen (34) zusammengefasst wer- 
den und die verschiedenen SchweiBjobs (35 bis 39) in festgelegter Reihenfolge in der 
Speichervorrichtung (28) abgelegt werden. 
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3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 

SchweiBjobs (35 bis 39) in der Speichervorrichtung (28) eindeutig identifiziert abgelegt 
werden. 



4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche, dadurch gekennzeich- 

net, dass die SchweiBjobs (35 bis 39) in einzelne Jobgruppen (41, 42) zusammen gefasst 
werden, in denen zumindest ein SchweiBjob (35 bis 39) aufgerufen werden kann. 

5_ Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass die Jobgruppen (41, 42) mit einem oder mehreren darin befindlichen 
SchweiBjobs (35 bis 39) durch Leergruppen (40) bzw. Leerjobs, also durch einen 
SchweiBjob (35 bis 39) in dem keine Parameter eingestellt werden, voneinander getrennt in 
der Speichervorrichtung (28) abgelegt werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass am Ende einer Jobgruppe (41, 42) der letzte SchweiBjob (35 bis 39) mit 
einem Indikator fur ein Trennsignal in der Speichervorrichtung (28) abgelegt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Verlauf des Ausgangssignals des Tasters, insbesondere des Tastenelementes 
(30), hinsichtlich dessen Frequenz und/oder dessen Dauer, zur Defmierung des Steuersig- 
nals und des Startsignals herangezogen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Vergleich des 
vom Taster bzw. Tastenelementes (30) erzeugten Ausgangssignals mit mehreren im vor- 
hinein festgelegten und in der Speiche^orrichtung_(2C) hinterlegten Verlaufen von mogli- 
chen_Steuexsignalen:^ Frequenz_und/oder ihrer Dauer 
durehgeffihrtwireL 



9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Startsignal fur das Starten des Schweiflprozesses durch eine langere Taster- 
betatigung als das Steuersignal zum Auswahlen des Schweifijobs (35 bis 39) definiert wird. 

1 0. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem ent- 
sprechendem Steuersignal, insbesondere bei kurzer Betatigungsdauer des Tastenelementes 
(30), der in der Speichervorrichtung (28) der Reihenfolge nach nachste Schweifljob (35 bis 
39) ausgewahlt wird. 



1 1 • Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem ent- 

sprechendem Steuersignal, nach dem letzten in der Speichervorrichtung (28) abgelegten 
Schweifljob (35 bis 39), der erste in dieser Jobgruppe (41, 42) abgelegte Schweifljob (35 
bis 39) ausgewahlt wird. 



12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem ent- 
sprechendem Steuersignal, insbesondere bei mittlerer Betatigungsdauer des Tastenele- 
mentes (30), die in der Speichervorrichtung (28) der Reihenfolge nach nachste Jobgruppe 
(41, 42) nach der nachsten Leergruppe (40) bzw. Leerjob ausgewahlt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem ent- 
sprechendem Steuersignal, die in der Speichervorrichtung (28) der Reihenfolge nach 
nachste Jobgruppe (41, 42) nach der vorhergehenden Leergruppe (40) ausgewahlt wird. 

1 4. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem ent- 
sprechendem Steuersignal, die erste in der Speichervorrichtung (28) abgelegte Jobgruppe 
(41, 42) ausgewahlt wird. 



15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 

net, dass in einer Jobgruppe (41, 42) eine beliebige Anzahl von Schweifljobs (35 bis 39) 
vom Benutzer definiert werden konnen, und dass ebenfalls vom Benutzer eine beliebige 



N2003/12500 



i f i r> c ccoo 
t con o 
< o © r c 

r c? O C O 

f O 0 O €J 

CO co P 

-4- 



o C' o o e © 

t r o o o o 

r- r e- c ceo 

o r o o o 

Co r r no 



Anzahl von Jobgruppen (41, 42) mit unterschiedlicher Anzahl darin abgelegter SchweiB- 
jobs (35 bis 39) festgelegt werden konnen. 

1 6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprixche, dadurch gekennzeich- 
net, dass von der Mikroprozessorsteuerung (27) eine Uberprufung der ausgewahlten 
SchweiBjobs (35 bis 39) hinsichtlich einzuhaltender Grenzwerte der einzelnen Parameter 
durchgefuhrt wird und gegebenenfalls ein optischer und/oder akustischer Warnhinweis 
durch die erste und/oder zweite Bedieneinheit (22, 29) ausgegeben wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Parameter bzw. die Parametergruppe (21) des jeweils ausgewahlten 
SchweiBjobs (35 bis 39) durch die erste und/oder zweite Bedieneinheit (22, 29) angezeigt 
werden. 

1 8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass wahrend einer Schweifiung, durch das von der zweiten Bedieneinheit (29) er- 
zeugte Steuersignal, zwischen den einzelnen SchweiBjobs (35 bis 39) ausgewahlt und um- 
geschaltet werden kann. 

1 9. Steuervorrichtung (4) fur ein SchweiBgerat, bestehend aus einer ersten Be- 
dieneinheit (22), einer Mikroprozessorsteuerung (27), umfassend eine Speichervorrichtung 
(28) und ein Leistungsteil (3), wobei die verschiedenen Parameter in Form von SchweiB- 
jobs (35 bis 39) mittels der ersten Bedieneinheit (22) einstellbar sind und das SchweiBgerat 
(1) entsprechend dieser Parameter vom Leistungsteil (3) angesteuert wird, und einer am 
Schweifibrenner (10) des SchweiBgerates (1) angeordneten, mit der Milcroprozessorsteue- 
rung (27) leitungsverbunden zweiten Bedieneinheit (29), an dem-ein Tastenelement (30) 
zurE^eugrmg-voiieinem^tartsignal angeordnetist, insbesondei^JzutDurcb^tang des 
VarfahrensJiach_em2m der vorhergehenden .Anspruche,- dadurch gekennzeichnet;dass die 
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20. Steuervorrichtung (4) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass in der 
Speichervorrichtung (28) die Parameter fur die SchweiBjobs (35 bis 39) zusammengefasst 
in Parametergruppen (21) binterlegt sind. 

2 1 . Steuervorrichtung (4) nach Anspruch 1 9 oder 20, dadurch gekennzeichnet, 
dass die einzelnen SchweiBjobs (35 bis 39) durch Leergruppen (40) voneinander getrennt 
sind. 

22. Steuervorrichtung (4) nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Bedieneinheit (29) eine optische und/oder akustische Aus- 
gabevorrichtung (33) fur Warnhinweise und/oder Informationen aufweist. 

23 . Steuervorrichtung (4) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die 
optische Ausgabevorrichtung (33) durch eine oder mehrere KontrolUampen, beispielsweise 
LED's, gebildet ist. 

24. Steuervorrichtung (4) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die 
optische Ausgabevorrichtung (33) durch ein Display, beispielsweise durch ein LCD, gebil- 
det ist. 



25. Steuervorrichtung (4) nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Bedieneinheit (29), insbesondere der SchweiBbrenner (10) 
mit der Steuervorrichtung (4) tiber eine zweipolige elektrische Leitung verbunden ist. 

26. Steuervorrichtung (4) nach einem der Anspruche 1 9 bis 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Bedieneinheit (22) eine Eingabevorrichtung, beispielsweise in 
Form einer Tastatur, sowie eine optische und/oder akustische Ausgabevorrichtung, bei- 
spielsweise in Form eines Displays, fur Warnhinweise und/oder Informationen aufweist 
und mit der Mikroprozessorsteuerung (15) leitungsverbunden ist. 
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27. Steuervorrichtung (4) nach einem der Anspruche 19 bis 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die ersten Bedieneinheit (22) und die Mikroprozessorsteuerung (27) durch 
einen vom Schweiflgerat (1) gesonderten, mittels einer entsprechenden Schnittstelle ver- 
bundenen, handelsublichen Computer gebildet ist. 

28. Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 1 8, zum Steu- 
em eines MIG, MAG oder WIG SchweiBgerats. 

FRONIUS INTERNATIONAL GmbH 
durch 




(Dr. Secklehner) 



Bezugszeichenaufstellung 



1 SchweiBgerat 

2 Stromquelle 

3 Leistungsteil 

4 Steuervorrichtung 

5 Umschaltglied 

6 Steuerventil 

7 Versorgungsleitung 

8 Gas 

9 Gasspeicher 

10 SchweiBbrenner 

1 1 Drahtvorschubgerat 

12 Versorgungsleitung 

13 Schweifldraht 

14 Vorratstrommel 

15 Lichtbogen 

16 Werkstuck 

17 SchweiBleitung 

1 8 SchweiBleitung 

19 Kiihlkreislauf 

20 Stromungswachter 

21 Wasserbehalter 

22 Bedieneinheit 

23 Schlauchpaket 

24 Kupplungsvorrichtung 

25 Zugentlastungsvorrichtung 

26 Gehause 

27 Mikroprozessorsteuerung 

28 Speichervorrichtung 

29 Bedieneinheit 

30 Tastenelement 

3 1 Leitungsverbindung 

32 Element 

33 Ausgabevorrichtung 

34 Parametergruppe 

35 SchweiBjob 



36 SchweiBjob 

37 SchweiBjob 

38 SchweiBjob 

39 SchweiBjob 

40 Leergruppe 

41 Jobgruppe 

42 Jobgruppe 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung sowie Verfahren zum Steuern eines 
Schweifigerates (1), bei dem einzelne Schweifiparameter in Form eines Schweifijobs (35 
bis 39) mittels einer mit dem Schweifigerat (1) leitungsverbundenen bzw. integrierten ers- 
ten Bedieneinheit (22) eingestellt wird, wobei mehrere derartige Schweifijobs (35 bis 39) 
in einer Speichervorrichtung (28) hinterlegt werden konnen und durch Auswahl eines 
Schweifijobs (35 bis 39) mittels der ersten Bedieneinheit (22) das Schweifigerat (1) ent- 
sprechend der darin hinterlegten Parameter von einer Steuervorrichtung (4) die Kompo- 
nenten der Schweifianlage angesteuert werden und durch Betatigen einer zweiten Bedien- 
einheit (29) ein Startsignal an die Steuervorrichtung (4) zum Start des Schweifivorganges 
gesendet wird. Das Startsignal oder ein Steuersignal wird dabei durch das Tastenelement 
(30) der zweiten Bedieneinheit (29) generiert und vor dem Start des Schweifivorgangs wird 
durch das Steuersignal zwischen den einzelnen hinterlegten Schweifijobs (35 bis 39) aus- 
gewahlt bzw. umgeschaltet und/oder durch Bildung des Startsignals iiber das selbe Tasten- 
element (30) ein Starten des Schweifivorganges durchgefuhrt. 



Fur die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden. 




FRONIUS INTERNATIONAL GmbH 





Fig.3 



28 



34 34 34 



34 

J 



T 



34 

L 



34 



r i i 

35 36 37 



j " 1 



i 



\ . 
i i 



40 



/ 



38 



39 

J 



40 



